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Aktenzeichen A 174/2002 



Das Osterreichische Patentamt bestatigt, dass 

die Firma TRICON Consulting GmbH & Co KG 
in A-4050 Traiin, Bahnhofstrafie 21 
(Oberosterreich), 

am 1. Feber 2002 eine Patentanmeldung betreffend 

"Verfahren zur Herstellung von musterformig bedrucktem Papier 

uberreicht hat und dass die beigeheftete Beschreibung samt Zeichnung mit 
der ursprunglichen, zugleich mit dieser Patentanmeldung uberreichten 
Beschreibung samt Zeichnung ubereinstimmt. 



Osterreichisches Patentamt 



Wien, am 14. Juni 2004 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von musterfSrmig bedrucktem 
Papier, insbesondere von streifenfSrmig mit brandhemmenden Materialien getr£nktem Ziga- 
rettenpapier, wobei mit einer wSssrigen DrucklSsung auf eine selbsttragende Papierbahn 
gedruckt wird. 

Unter wfissriger DaicklSsung ist eine Losung eines Polymeren in Wasser zu verstehen. 
Zus§telich kann die Druckldsung organische und anorganische Pigmente, Farbstoffe und 
Salze enthalten, 

Seit langer Zeit ist es bekannt, daft ringfdrmige Binder, welche eine Zigarette umgeben, 
brandhemmend wlrken, insbesondere wenn die Permeabilitat der Zigarettenumhullung in 
diesem Bereich vermindert ist. Beispielsweise ist in US-A 1,555,320 aus dem Jahre 1923 der 
Vorschlag gemacht, ein solches Band als integralen Teil des Zigarettenpapiers auszubilden. 
Ein entsprechendes Verfahren ist beispielsweise aus EP 0 486 213 B1 bekannt, wo die Her- 
stellung brand hemmender Querrippen auf dem Sieb einer Papiermaschine durch vermehrten 
Auftrag von Faserbrel bzw. Fullstoffen geoffenbart ist. Bei diesem Verfahren erfolgt der 
Auftrag wShrend eines Prozeftschrittes, bei welchem die Papierbahn noch nicht 
selbsttragend ist und noch keinem freien Zug ausgesetzt werden kann. Den ersten freien 
Zug erfShrt die Papierbahn erst nach der Pressenpartie. 

Alternativ sind Verfahren der eingangs gekennzeichneten Art bekannt geworden, beispiels- 
weise aus US-A 1,996,002. Hier besteht nun das Problem, daft die Streifen schwer mit hin- 
reichender RandschSrfe gedruckt werden konnen. Fur die Qualitat des Drucks auf Papier ist 
die RandschSrfe ein bestimmendes Kriterium, Besonders beim Druck aus wSftrigen Ldsun- 
gen kann es im Randbereich zum Ausschwimmen der DrucklOsung kommen, wodurch die 
Grenze zwischen bedrucktem und unbedrucktem Bereich verschwimmt. Um ein Verlaufen 
der Druckl6sung am Papier zu verhindern, werden Oblicherweise gestrichene bzw. 
beschichtete Papiere verwendet. Ungestrichene bzw. unbeschichtete Papiere fuhren bei der 
Verwendung von wSftrigen Druckkteungen zu unscharfen Konturen. Daher werden diese 
Papiere hSufig aus organischen LOsungsmitteln, wie z.B. Ethylacetat Oder Ethanol, bedruckt. 
Diese Lbsungsmittel mQssen abgesaugt und entsorgt bzw. aufgereinigt werden. Weiters 
besteht bei der Verwendung von organischen L6sungsmitteln immer die Gefahr der 
EntzOndung. 

Eine Verbesserung der RandschMe bei dem Druck aus wSftrigen Losungen kann auch 
durch die Erhdhung der Viskositat der Druckldsung erfoigen. Ein entsprechender Vorschlag 
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ist aus der US 4,077,414 bekannt. Hochviskose Druckltisungen werden a!s Druckpasten 
bezeichnet Druckpasten kflnnen jedoch im Tiefdruckverfahren nicht eingesetzt werden. Bei 
Siebdruckverfahren vermindert sich die m6gliche Druckgeschwindigkeit mit der Erhfihung 
der Viskositat der Drucklosung stark. 

Fur bestimmte Anwendungen. beispielsweise Zigarettenpapier, ist ein gutes Saugvermogen 
des Papiers notwendig. Daher kflnnen diese Papiere nicht gestrichen bzw. beschichtet 
werden. Je heher das Saugvermdgen des Papiers, desto hfther 1st jedoch das 
Ausschwlmmen der Druckfarbe und desto geringer ist die Randschdrfe des Druckbildes. Ein 
Mali fur das Saugverhalten ist die Saughohe in mm/10 min nach DIN 53106:1981. 

p 

Urn insbesondere ungestrichene, unbeschichtete, saugfahige Papiere auch mit hoher 
Druckgeschwlndlgkeit (z.B. >70 m/min, insbesondere 100 - 300 m/min) mit zugleich hoher 
RandschSrfe zu bedrucken, wird erfindungsgemSft vorgesehen, dad die Druckldsung 
wasserlbsliche Polymere enthalt und das Papier vor Oder wShrend des Druckens auf uber 
50°C erwSrmt wird. 

Das rasche Verdampfen des Wassers aus der bedruckten FlSche verhindert dann das Aus- 
schwimmen der Drucklbsung in den Randbereichen, und man erhalt ein randscharfes Druck- 
bild auch auf ungestrichenem, unbeschichteten, saugfShigen Papier. Die viskositat der 
Druckldsung kann gering gehalten werden. Somit sind Druckgeschwindigkerten von 
>70 m/min mbglich. Das VorwSrmen des Papiers kann durch eine Kontaktheizung, wie z.B. 
einem Zylinder, oder auch durch eine Strahlungsheizung, wie z.B. einem Infrarotstrahler, 
^ oder auch durch andere elektromagnetische Wellen, wie z.B, Mikrowellen, erfolgen. 

Als Druckverfahren kSnnen sowohl der Tiefdruck-, Digital- (Ink-Jet) oder Siebdruck in 
Oblichen, dem Stand der Technik entsprechenden Formen verwendet werden. Eine 
bevorzugte Form ist der Rotationssiebdruck. 

Beispiele: 

Auf ein ungestrichenes, unbeschichtetes Papier aus Zellstoff und anorganischem Fulistoff 
mit einem Basisgewicht von 25 g/m 2 und einer Saughflhe von 9 mm/10 min wird mit einer 
wSGrigen USsung von Methylcellulose (TrCibungspunkt bei 70°C) und Solophenyl blau GL 
mittels Tiefdruck bedruckt. Die Viskositat der Druckldsung betrSgt 90 mPa s. Das Design des 
Druckzyllnders weist Streifen parallel zur Rotationsachse auf. Die Druckgeschwindigkeit 
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betragt 150 m/min. Das Papier wird mittels eines heizbaren Zylinders vor dem Druckwerk 
verschiedene Temperaturen vorgewarmt. 



Papieriernpsrstur vor led rue ken 


Druckbild 


Ohne VorwMrmen, 25°C 


unscharf, Bandbreite schwankt tiber die bedruckte 
Breite, geringere Farbtiefe in der Randzone ver- 
fllichen mit der Mitte des Streifans. 


Vorwarmen auf 75°C 


scharfe gleichma&ig eingefarbte Binder Gber die 
$anze Breite 



Ein ungestrichenes, unbeschichtetes Papier mit einem Basisgewicht von 32 g/m 2 und einer 
Saugh&he von 12 mm/10 min wird mittels Rotationssiebdruck mit einer Lfisung von 15 % 
Polyvinylalkohol und Solophenyl blau GL bedruckt. Die Viskositat der Drucklfisung betragt 
18 mPa s. Oie Schablone weist Bander parallel zur Rotationsachse mit einer Breite von 
7 mm und einem Abstand von 18,6 mm auf. Die Vorwarmung des Papiers erfolgt mittels 
eines heizbaren Zylinders und einem Infrarotstrahler. 



Papiertemperatur vor Bedrucken 


Druckbild 


Ohne Vorwarmen, 30X 


unscharf f Bandbreite schwankt Ober die bedruckte 
Breite, geringere Farbtiefe in der Randzone ver- 
qlichen mit der Mitte des Straitens. 


Vorwarmen auf 90 d C 


scharfe gleichm&Rig eingefarbte Bander Ober die 
ganze Breite 



Ein ungestrichenes, unbeschichtetes Papier mit einem Basisgewicht von 38 g/m 2 und einer 
Saughdhe von 14 mm/10 min wird mittels Rotationssiebdruck mit einer L6sung von 6 % 
Methylhydroxypropytcellulose mit einem Triibungspunkt von ca. 60 tt C und Solophenyl blau 
GL bedruckt. Die Schablone weist Bander mit einer Breite von 7 mm auf. Die VorwSrmung 
des Papiers erfolgt mittels eines heizbaren Zylinders und eines heizbaren Presseurs. Die 
Feuchte des Papiers vor dem Druckwerk betragt 40 %. 



Papiertemperatur vor Bedrucken 


Druckbild 


Ohne Vorwarmen, 30"C 


unscharf, Bandbreite schwankt Ober die bedruckte 
Breite, geringere Farbtiefe in der Randzone ver- 
glichen mit der Mitte des Streifens. 


VorwSrmen auf 80°C 


scharfe gleichmaftig eingefarbte Bander Ober die 
ganze Breite 



Anschliefiend wird anhand der Zeichnung eine Einrichtung dargestellt, auf welcher die 
Erfindung bevorzugt durchgefOhrt werden kann. 
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Bei der dargestellten Einrichtung handelt es sich urn eine konventionelle Papiermaschine mit 
Stoffauflauf 1 und einern Papiersieb 8, durch welche eine Mischung aus Faserbrei und Full- 
stoffen (Trockengehalt unter 1 %) abgesaugt wird. Nach dern Verlassen der Siebpartie 2 wird 
die Papierbahn 9 in einer Pressenpartie 3 auf einen Trockengehalt von etwa 40 % getrock- 
net. Nach der Pressenpartie ist die Papierbahn 9 soweit verfestigt. daft sie selbsttragend 
einem freien Zug ausgesetzt werden kann. AnschlielXend ist eine Trockenpartie 4 mit einer 
Reihe von Trockenzylindern 7 vorgesehen, an deren Ende der Feuchtigkeitsgehalt etwa 2 - 
3 % betrfigt. Die Erfindung funktloniert auch bei Feuchten vor dem Bedrucken von 2-40 %, 
zumal beim mustermaliigen Trinken der Papierbahn der Wassergehalt ohnedies stark 
erhdht wird. Bei hinreichender Temperatur des Papiers kommt es auf keinen Fall zu einem 
Zerflieften des Druckbildes. Das Bedrucken der Bahn 9 kann im Bereich der Trockenpartie 
4a oder 4c erfolgen, wobei einer der geheizten Zylinder 7 die Druckunterlage 4 bildet, 
bezlehungswelse Im Bereich 4b, wobel hier die Verwendung elnes geheizten Presseurs zu 
einer weiteren Verbesserung fuhrt. 

Bevorzugt ist die Position 4a, da durch die ganzflSchige TrSnkung in der Leimpresse 5 durch 
den Druck verursachte Spannungen im Papier abgebaut werden k6nnen. Die Temperatur 
der Leimpresse mufi dem Lttseverhalten des eingesetzten Polymers angepaftt werden. 
Beispielsweise lost sich vollhydrolysierter Polyvinylalkohohl erst bei Temperaturen von uber 
90°C, dementsprechend muR die Leimpresse mfiglichst kait gefahren werden. Bei 
Polymeren mit einem schlechten LSsungsverhalten in der Hitze wird die Leimpresse heiG 
gefahren. Dann bringt die durch die Tr^nkung erfolgte ErhShung des Feuchtegehalts auf 
etwa 40 % das Druckbild nicht mehr in Bewegung. Nach neuerlichem Trocknen wird die 
Bahn 9 auf die Wickelrolle 6 aufgerollt 



Innsbruck, am 31. Janner 2002 



Fur den Anmelder : 



Die Vertreter: 
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Patentanspruche: 

1. Verfahren zur Herstellung von musterf6rmig bedrucktem Papier, insbesondere von 
streifenfdrmig mit brandhemmenden Materialien getranktem Zigarettenpapier, wobei mit 
einer waRrigen Druckl6sung auf sine selbsttragende Papierbahn gedrucki wird, dadurch 
gekennzeichnet, daR die DrucklSsung wasserldsliche Polymere enthalt und das Papier 
vor oder wahrend des Druckens auf iiber 50°C erwarmt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Polymere aus einer oder 
mehreren der nachfolgend angefuhrten Klassen der Polyvinyialkohole, Polysaccharide, 
modifizierten Polysacchariden oder teilhydrolysierten Polyvinylacetaten stammen. q 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft die Temperatur hoher 
ist als jener Wert, bei dem die Polymere aus Wasser ausfallen. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daR 
das Papier vor Oder wahrend des Druckens auf 70 - 90 6 C erwarmt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, dali die 
Drucklosung eine Viskositat von maximal 4000 mPas bei 20*C aufweist 



6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dafl das Papier 
ein Basisgewicht von 1 5 - 40 g/m 2 hat 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet. daR das zu 
bedruckende Papier eine SaughShe von 6 - 15 mm/10 min, bevorzugt eine Saugh&he 
von 8-13 mm/10 min, aufweist. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daR 
das Bedrucken des Papiers erfolgt, nachdem dieses das Papiersieb und den Pressenteil 
einer Papiermaschine verlassen hat, jedoch vor die Papierbahn aufgerollt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daR die Papierbahn bedruckt wird, 
wobei als Unteriage ein walzenformiger Kontakttrockner der Papierbahn dient. 
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10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daft die Papierbahn im Anschlufi 
an das Bedrucken ganzfiachig mit einer wSfSrigen LSsung getrSnkt wlrd. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daft die waBrige Lfisung 
BrandfQrderer enthait. 

Innsbruck, am 31 . JSnner 2002 FOr den Anmelder : 



Die Vertreter: 
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Zusammenfassung: 



Verfahren zur Herstellung von musterformig bedrucktem Papier, insbesondere von 
streifenfSrmig mit brandhemmenden Material'ien getranktem Zigarettenpapier, bei dem mit 
einer wassrigen DrucMfisung auf eine selbsttragende Papierbahn gedruckt wird. wobei die 
DrucklSsung wasserlosliche Polymere enthalt und das Papier vor Oder wahrend des 
Druckens auf Qber 50*C erwarmt wird. 
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